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図 1 ダブル フェ イスバ ーの先端形状 とバー に よる圧縮
作用




♂:ナイフの切削角 ;β′:バーの逃げ角 ;JI∴ バー逃げ面の長さ;
lz{' :単板と接触するバー逃げ面の長さ;utl r､小およびlL l : I.1-
0の位置におけるuL,rLおよびIt;ul･コ, rt･∵′およびJtコ.:lH-I.ミ′の
位置におけるut,rtおよびJt;0′一〇:βの補角の二等分線
表 1 ダブルフェイスバーのセ ッ ト条件









の主分力および背分力 ;F tl… .およびFv(tiド.:












2.実 験 方 法
ダブルフェイスバーを作用 させ,前報 -'とほほ同様の方法により単板切削実験 を行 う (図 1,図 2)｡
切削方式 は二次元横切削 とし,被削材の送 り速度は138.7mm/minとした｡ナイフ (材質はSKH2)の刃
先角/?は250,逃げ角 αは 10(即 ち,切削角 Oは260)とし,切込量 tは 5mm-一定 としたo
ダブルフェイスバーを作用 させる場合に (一次圧縮量 dは一定 とする),バーの作用位置 をつ ぎの よ
単板切削現象の変化に及ぼすプレノシャバー ーナイ7-被削相和巨の位置関係の影響 (解析と実験日 Ⅲ) 23
うに設定した｡即ち,この研究では,バー先端部を〃の補角の二等分線上に位置させ,バ-先端部 (バー
逃げ面の長さl-{が,l,i-0の位置)における二次圧縮量rt(これを初期二次圧縮量 T･t l と呼ぶO)をrt .-d









を用いた｡その 同 一原木心材部から,切削面が板F]面 (木表側),切削方向が繊維走向に垂直となるよ
うな試験11-を作成し,それらを気乾状態と飽水状態に調湿したのち,供試した｡なお,気乾状態の試験
片において測定 した含水率の平均は15.8%,容積毛の平均は0.47g/川lで あった｡
3.実 験 結 果 お よび 考 察
それぞれ異 なった IRの長 さをもつ ダブルフェイスバーは,バーの逃げ角 o',dお よびバー
先端部 とナ イフ刃先 との水平距離 hによ り,単板 と接触す るバー逃 げ面の長 さIH'が異 なる｡
IR-lH'の位置 における二次圧縮量 rt_,お よび二次圧縮 を受 けるナ イフす くい面上の刃先か ら
れ らの変化の様相 と切削現 象 との関係 を調べ るが,lR′-0の場 合 を基準 として切削硯 象 を
考 えることとする｡
IH'の変化 に伴 うFIM .お よびFl l… の変動 を図 3に示す｡バー を作用 させ ない場合 と比
較す る と,lR'-0の場合では F I… は大きい値 を示すが,F I,… .は正か ら負の値へ変化 し,
その絶対値 は小 さい値 を示 した｡Fl 1.川 の作用 方向 の相異 はバーの作用の有無 による もの
で,単板 自体の変形や単板の裏割れの侵 入状態の変化な どをもた らす｡気乾材 と飽水材 を比
較す る と,F II… .や F t … の絶対値 は殆 ど同程度の大 きさかあるいは飽水材 で大 きい値 を
示 した (バー を作用 させ ない場合の F II… .は飽水材 よ り気乾材で大 きい値 を示 した)｡気乾
材 よ り飽水材で F T… や F I.…､の絶対値が大 きい値 を示すのは, ナ イフす くい面やバー逃
げ面への単板の付着の程度の相異 に起因する と考 えられる｡
Ir:≧0の場 合で,気乾材,飽水材いずれの場合 もFl… .お よび F Ip.… .の絶対値 は ともにrt
の大 きい作用が原 因 して大 きい値 を示 した｡ いずれの場合 も,lr{'の増加 に伴 い F .り… は増
加傾向 を,F1,.Hド.は負の値でその絶対値が増加傾向 を,それぞれ示 した｡ とくに,0′< 0の
場合では,上記の傾向が著 しい (β′が小 さいほ ど増加の程度 も大 きい｡)が, β′≧ βの場合
*】 l.{'と/)'の人ききを種 変々えた実験を容易にするため,この研究では.ダ7)レフェイスハ-をメインハ-とレスト
レイントハーとに分けた (メインバーのみの場合をシャープバーと呼ぶ)し即ち,メインバー (その鋸紳 J/九は
780,被削材との接触Iflα吊ま120)に l.{とfj′の異なる30種のレストレイントハ-をそれぞれ固着させて実験を行っ
たU長さがl.くの′一 における行は,l】{,0',dおよびhによって異なる｡lj′≦0の場合には,l{'-I,{となり, fj
>()の場合には.d/sln(0′- (+)<lZくではl】;-d/sln([1-〟)となり,d/sln(I) /- ())≧lE{ではl}: -l】くとなる′
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では,lR′-0の場合とほぼ同程度の大きさかあるいは緩やかな漸増傾向 (o'>Oの場合)





傾向を,それぞれ示 した｡これらの分力の増加傾向はβ′< βの場合に顕著であるが, β′≧
βの場合ではJR′-0の場合とほぼ同程度の大きさかあるいは漸増傾向を示 した｡ β′<βの
場合では,0′の小さい場合ほどrL'2)の著しい増加をもたらし,さらにIR′を増加させるほどrt{2,
のほかIt(2)を著 しく増加させるから,F H(K,,F v(KJは極めて著 しい増加傾向となる｡ この場
令,バー逃げ面は単板の表面側へ喰い込み,一
種の =圧延効果"をもたらすから,JR′を増加
させるほどIk(図 5)や r(図 6)の増加をも
たらし,しかも裏割れの侵入状態 (図 7)を良
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図 4 lR′の変化に伴うF.1.KFお よびFvLK.の変動
記号 :図1およびItx12参照
単板切削現象の変化に及ぼすプレノシャバー -ナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析と実験日 Ⅲ) 25
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図5 JR′の変化 に伴 う Jk の変動 ｣ 50












日 日 '-H J,'～
A･プレyン十パ-作用fJL
▲:/十一7パー作用
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図6 JR′の変化 に伴 う rの変動
60, 申=sin骨)
日 日 = `■1ノ■∪ 0
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JPR̀(mm) JR'(rT.rn) JR′(rTlm) }R'(mrn)
図7 I,そ′の変化 に伴 う裏割れ侵 入長 さl.,裏割 れ侵 入深 さl｡,裏割 れ侵 入間隔 p
お よび裏割 れ侵 入角度 ¢の変動の例 (気乾材の場合)
せるほどJkや rの増加をもたらし,しかも裏割れの侵入状態を比較的良好にし (図 5-図7),
"単板の剛性'*2を高める｡
今回の実験 と前報の実験 1'から,切削抵抗の変動や切削硯象の変化がほぼ同程度の大きさ
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-0の場合 と類似 し,バー逃 げ面 の効果が少 な くなる｡)お よび o'-0の場合 には IR′を比
較的大 きく作用 させ る と効果的である, と考 え られる (lR′の大 きさについては, ナ イフす
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